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O fP, The invention relates to a method for automatic packing of empty tubes (1) conveyed on a conveyor belt in a Dackine 

§ cont^ner receivmg a plurality of tubes (1). According to the invention, the conveyed tubes (1) a^ collected inTc^ntiiuos 

^ to - intermediate storage (13) and jointly transferred in a packing container whereupon the ^^^^^^^^^ 

O "^T^^' I*^^ ^"^P^ (1> -^g-^ in ^-Pon trays (3) of a feed belt (2) and arTcontinuSy f orcSlnto 

W rows or partial rows by means of adjustable, individually driven suction cylinders (5). >n«ousiy collected into 

[Fortsetzung aufder ndchsten Seite J 
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ZW), eurasisches (AM, AZ, BY, KG, KZ, MD, RU, TJ, 
TM). europaisches (AT, BE, BG, CH, CY, CZ, DE, DK, 
EE, ES, FI. FR. GB. GR, HU, IE. IT. LU. MC, NL, PL. PT. 
RO. SE. SI. SK. TR). OAPI (BF. BJ, CF. CG. CI. CM. GA. 
GN, GQ. GW, ML. MR, NE, SN. TD, TG). 

Veroffentlicht: 

— mit intemationalem Recherchenbericht 



vor Ablauf der fur Anderungen der AnsprUche gelsenden 
Frist; Verdffentlichung wird wiederhoit, falls Anderungen 
eintreffen 

Zur Erkldrung der Zweibuchstaben-Codes und der anderen Ab- 
kurzungen wird aufdie Erkldrungen ("Guidance Notes on Co- 
des and Abbreviations") am Anfang jeder reguldren Ausgabe der 
FCT 'Gazette verwiesen. 



(57) Zusammenfassung: Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum automatischen Abpacken von auf einem Transportband zugefUhr- 
ten leeren Tuben (1) in eine Vielzahl von Tuben (1) aufnehmende Verpackungsbehalter. Erfindungsgemass weiden die zugefiihrten 
Tuben (1) in einer lUckenlosen Reihe gesammelt, in der Reihe einem Zwischenspeicher (13) zugefUhrt und dann gemeinsam in ei- 
nen Verpackungsbehalter Uberfiihrt wenden. wonach der Verpackungsbehalter weitertransportiert wild. Die leeren Tuben (1) sind in 
Transportschalen (3) eines Zufiihrbandes (2) angeordnet und kontinuierlich mittels einzeln angetriebener verstellbarer Saugprismen 
(5) in einer Reihe bzw. Teilreihe angesanunelt 
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Verfahren zum automatischen Abpacken von Behaltem 

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum automatischen Abpacken von auf einem 
Transportband zugefuhrten leeren Behaitem. wie Tuben o. dgl.. in eine Vielzahl von 
leeren BehSltern aufnehmende Verpackungsbehaiter. 

Zur Herstellung von im Prinzip im Querschnitt kreisrunden oder eiliptischen. praktisch 
zylindrische Behaltem mit gleichbleibenden Querschnitten. wie 2. B. vorzugsweise 
Tuben. Dosen oder HQIsen. sind Verfahren zu deren Herstellung. insbesondere von 
Tuben beispielweise aus der DE 26 43 089 A1 und der WO 91 15349 bekannt. Die 
so hergestellten leeren Tuben kSnnen durch eine Tubenpackmaschine in grSBere 
Produkteinhelten abgepackt und In grdBeren EInheiten einem Fflllbetrleb zugefuhrt 
werden. Die dazu erforderllchen Packmaschinen sind beispielsweise aus der 
EP1 114 784 B1 bekannt 

Sowohl mit den Herstellungsmaschinen als auch mit den Packmaschinen sind ca. 
200 bis maximal 250 Einheiten pro Minute herstellbar bzw. abpackbar. 
WOnschenswert sind in Zukunft jedoch Produktions- und Verpackungszeiten. die im 
Bereich von ± 500 Einheiten pro Minute liegen. Derzeit sind derartige Maschinen zur 
Herstellung von Tuben. in der Entwicklung teilweise auch schon in der Produktion. 
Packautomaten mit derart hohen Einheiten pro Minute sind bisher noch nicht 
entwickelt worden. da bel diesen hohen Geschwindigkeiten nur sehr kurze Zeiten fOr 
das Einschieben einzelner Reihen Tuben bestehen. Letztere sind zudem oflmals 
kopflastlg. was das Zeitproblem bzw. das EInschiebegeschwindigkeitsproblem weiter 
verstarkt. Auch fOr den Wechsel eines VerpackungsbehSlters bleibt zu wenig Zeit. z. 
B. fOr das Einschieben einer letzten Reihe und das Einschieben einer ersten Reihe 
bel zwel sich ablSsenden Verpackungsbehaitem z. B. Schachteln. was eine 
Erhehung der Geschwindigkeit verhindert. 
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Aufgabe der Erflndung ist es, ein Verfahren zum automatischen Abpacken von auf 
einem Transportband zugefQhrten leeren Behaitern. wie z. B. Tuben o. dgl.. in eine 
Vielzahl leere BehSlter aufnehmende VerpackungsbehSlter zu schaffen, die holie 
Abpacl<geschwindigl<eiten im Bereich von 500 Behaitern und mehr pro Minute ohne 
kritische Zykluszeiten ermdglicht. 

Diese Aufgabe wird mit den kennzeichnenden Merkmalen des Anspruchs 1 gel6st. 

Vorteilhafte Ausgestaltungen der Erfindung sind den UnteransprQchen zu 
entnehmen. 

Nachfolgend wird die Erfindung unter Bezug auf Zeichnungen naher eriautert. Es 

zelgt: 

Fig. 1 eine Vorrichtung zur DurchfOhrung des erfindungsgemaBen Verfahrens. 

Fig. 2 eine rQckwartige Ansicht der Vorrichtung gemaB Fig. 1 , 

Fig. 3 eine Sammeleinrlchtung und ein kontlnulerllch laufendes ZufOhrband, 

Fig. 4 ein einzelnes drehbares Saugprisma, 

Fig. 5 zwei Umsetzer und eine EInschiebeplatte fiir die in einer 

Sammeleinrichtung angesammelten Reihen an Tuben in einen 

Verpackungsbehaiter, 
Fig. 6 eine Einrichtung zur lOckenlosen Zusammenstellung einer Relhe von 

Tuben, teilweise bestiickt, 
Fig. 7 das gleiche wie in Fig. 6 mit einer verdichteten Reihe von Tuben, 

Fig. 8 verschiedene Posltionen verschiedener Verpackungsbehaiter, 

Fig. 9 einen Schnitt durch einen Zwischenspeicher. und 

Fig. 10 zwel unterschiedliche Verpackungsarten von Tuben. 

Die dargesteliten Figuren zeigen Qberwiegend schematische Oarstellungen. Einlge 
Varianten von weiteren AusfQhrungsmOgllchkelten sind in der nachfolgenden 
Beschreibung angedeutet 



Nachstehend wirdie Erfindung an einem AusfQhrungsbeispiel naher eriautert. 
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Gemaa Fig. 1 warden annShernd zylindrische Behalter. wie z. B. Dpsen Oder HQIsen 
o, dgl., hier Tuben 1 von einer Herstellungseinheit HE auf einem ZufOhrband 2 
kontinuierlich auf einzefnen prismenformig gestalteten Transportschalen 3, die das 
ZufQhrband 2 bllden. zugefUhrt. Die prismenartige Form der Transportschalen 3 
ernioglicht es. derartige Behalter mit einem weiten Bereich an Querschnitten 
aufnehmen zu kSnnen. ohne dass sie ausgewechselt warden mQssen. Am Ende des 
ZufQhrbandes 2 befindet sich eine Sammeleinrichtung 4, die hier acht einzein 
angetriebene drehbare Saugprismen 5 aufweist. Durch die drehbaren Saugprismen 5 
werden die Tuben 1 vom ZufQhrband 2 nacheinander aufgenommen und - Im 
AusfOhrungsbeispiel - in zwei Zyklen in Reihen von je acht bzw. sieben 
angesammelten Tuben 1 an fQnfzehn Halterungen 6 eines Gruppenumsetzere 7 
ubergeben. Die Halterungen 6 sind an eine Saugleitung angeschlossen und weisen 
parallele im gleichen Abstand angeordnete Vertiefungen auf, in die mittels der 
Saugprismen 5 die vom ZufQhrband 2 auligenommenen und Qbergebenen Tuben 1 
zugefQhrt werden. Durch den Gruppenumsetzer 7 werden die gebildeten Reihen an 
Tuben 1 In einer Zusammenstelleinrichtung 8 OberfQhrt. die im AusfOhrungsbeispiel 
fQnfzehn Tubenhalteprismen 9 aufweist. 

Die so abgesetzten fQnfzehn Tuben 1 weisen noch einen Achsabstand voneinander 
auf, der dem Abstand der Transportschalen 3 entspricht. d. h. sie sind mit der 
gleichen Teilung angeordnet (s. Fig. 6). Urn eine dichte geschlossene Packung der 
Tubenreihen zu erreichen. mussan die Tuben 1 .verdichtef werden, so dass sie 
anelnanderiiagen bzw. sich berQhren. Jede Reihe mit im AusfQhrungsbeispiel 
fQnfzehn verdichteten einander berQhrenden Tuben 1 wird dann durch einen 
Reihenumsetzer 10 mit haltenden Saugkavltaten 11, die entsprechend einer 
.verdichteten' ReIhe (s. Fig. 7) angeordnet sind. auf absenkbare Bodenleisten 12, 
eines Zwischenspeichers 13 abgesetzt. Die Bodenleisten 12 werden dann zur 
Aufnahme einer nSchsten Reihe an verdichteten Tuben 1 stufenwelse abgesenkt. 
Die schrittweise Absenkung erfolgt so lange. bis sich eine gewOnschte Anzahl von 
Reihen geblldet hat. z. B. fOnf Reihen. anschlieBend erfolgt eine grddere 
Absenkbewegung wodurch die fQnf Tubenreihen auf die feste Grundplatta 1 5 des 
Zwischenspeichers 13 abgelegt werden. Der Zwischenspeicher 13 kann als Kasten 
gestaltet sein. dessen eine bewegllche Seitenwand als Schieber 16 dient durch den 
alle im Zwischenspeicher 13 angesammelten Tuben 1 in einer Schiebebewegung in 
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eine leere oder auch schon teilweise befQIIte hinter dem Zwischenspeicher 13 
angeordnete Schachtel 14 Qberfflhrt werden. Entsprechend ihrerGroBe kann die 
Schachtel 14 bereits teilweise gefQIlt sein und/oder zur vollstSndigen Fullung weitere 
Chargen angesammelter Tuben 1 bendtigen. 

Die zunachst leere Schachtel 14 ist In vertikaler Lage hinter dem Zwischenspeicher 
13 angeordnet und wird entsprechend dem FQIIgrad schrittweise mittels einer 
Haltegabel 17 abgesenkt. Die Haltegabel 17 ist mittels eines Schwenkantriebs 18 an 
einem Linearantrieb 19 zur Hohenverstellung angeordnet. Durch den LInearantrleb 
19 ist die Haltegabel 17 in verschiedenen HShenpositionen festlegbar. diejeweils 
vorzugsweise durch ein mechanisches Oder automatisches Steuersystem (nicht 
dargestellt) ansteuerbar sind. 

Ist eine leere Schachtel 14 mit der gewQnschten Anzahl an Tuben 1 gefflllt, wird sie 
mittels des Schwenkantriebs 18 urn 90' aus der Position hinter dem 
Zwischenspeicher 13 verschwenkt und auf ein Transportband abgelegt. das z. B. als 
Fingerband 20 ausgefQhrt sein kann, so dass die Haltegabel 17 durch das 
Fingerband 20 hindurch in eine unterdem Fingerband 20 befindliche Stellung 
hindurchkammen kann. Die voile Schachtel 14* wird dann auf einem vorzugsweise 
seitllch angeordneten. z. B. als Rollenband 21 ausgefQhrtes. Transportband bis zu 
einer FOIImaschine (nicht dargestellt) oder bis zu einem Lager (nicht dargestellt) 
weitertransportiert. 

Wenn die voile Schachtel 14' das Fingerband 20 freigemacht hat. fShrt die 
Haltegabel 17 mittels des Linearantriebs 19 aus der untereten Position In Ihre oberste 
Position und durchkammt dabei zunSchst das erste untere Fingerband 20 und dann 
ein zweites oberes Fingerijand 20'. das parallel zum ersten hdhenversetzt 
angeordnet ist und Qbernlmmt eine neue leere Schachtel 14, die vortier z. B. mittels 
eines Transportbandes, das beispielsweise als zweites Rollenband 21' ausgefQhrt 
sein kann, zugefDhrt wurde. Nach Obemahme der leeren Schachtel 14 vom oberen 
Fingerband 20' bleibt die Haltegabel 17 einen Moment in einer leicht Uber dem 
oberen Fingerband 20' liegenden - hSchsten - Position oder Stellung. wird dort 
durch den Schwenkantrieb 18 urn 90° geschwenkt. so dass die Offnung der 
Schachtel 14 zum Zwischenspeicher 13 gerichtet ist und hinter den 
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Zwischenspelcher 13 bis auf die erforderliche, gegebenenfalis gespeicherte. 
ArbeitshShe heruntergefahren und kann dort eine beliebige Anzahl an Chargen 
weiterer Tuben 1 aufnehmen bis die leere Schachtel 14 gefQIlt ist. 

Weitere leere Schaclitein 14 kSnnen bei Bedarf durch einen vorzugsweise 
steuerbaren Anschlag 22 Qber das obere Rollenband 21' dem oberen Fingerband 20' 
zugeftihit werden. 

Nach der obigen allgemeineren Darsteiiung der Gesamterfindung sollen nachfolgend 
einzelne Schritte naher erlSutert werden. 

Die dem Zufuhrband 2 fOr Tuben 1 zugeordnete Sammeleinrichtung 4 weist 
Saugprismen 5 auf. die im AusfQhrungsbeispie! (s. Fig. 3) in einer Anzahl von acht 
Saugprismen 5 vorhanden sind. Die Saugprismen 5 sind einzeln angetrieb^n und urn 
parallele Achsen drehbar zwischen dem ZufQhrband 2 und dem Gruppenumsetzer 7 
gelagert und nehmen zuerst acht und in einem zweiten Schritt sieben Tuben 1 aus 
den Transportschalen 3 des ZufQhrbandes 2 auf. so dass insgesamt fiinfeehn Tuben 
1 vom Gmppenumsetzer 7 aufgenommen werden. Es ist auch meglich. mehr oder 
weniger als acht Saugprismen 5 vorzusehen. um mehr oder weniger Tuben 1 vom 
ZufQhrband 2 aufeunehmen. 

GemaS Fig. 3 werden an der Sammeleinrichtung 4 an den Transferstellen A, B, C. D. 
E. F, G. H mittels der jeder Transferstelle A bis H zugeordneten Saugprismen 5 auf 
dem Transport 2 herankommende Tuben 1 aufgenommen. In Fig. 3 sind die 
Transferstellen A bis D bereits besetzt. Jedoch sind nachfolgende Transportschalen 
3 unbesetzt und LUcken L bestehen. Die ehemals dort eventuell vortiandenen Tuben 
wurden. belspielsweise durch ein voigeschaltetes Kontrollsystem. venworfen und 
sind bereits ausgeschieden worden. so dass die LQcken L entstehen. 

Wenn sich nun der unbesetzten Transferstelle E eine Lucke L nahert. wird 
das - jeweils letzte noch nicht mit einer Tube 1 belegte - zugeordnete Saugprisma 5 
nicht aktiviert. d.h. die leere Transportschale 3 fShrt durch die Sammeleinrichtung 4 
hindurch. Das Saugprisma 5' an der Transferstelle E wird erst dann aktiviert. wenn 
sich in einer Transportschale 3 eine Tube 1 nahert. Wenn festgestellt ist. z.B. durch 
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eine Lichtschranke (nicht dargestellt). dass sich eine Tube 1 der Transferstelle E und 
damit dem zugeordneten Saugprisma 6' n§hert. wird das Saugprisma 5' In 
Pfeilrichtung gedreht (s. Fig. 4) und die Tube 1 im Bereich von P1 Qbemommen. 
weltertransportiert bzw. gedreht und an der Position P2 dem Gruppenumsetzer 7 In 
die Halterungen 6 a, bis hi Qbergeben, wobei die lineare Geschwindlgkeit Vi der 
Transportschalen 3 und damit der Tuben 1 auf dem Zufuhrband 2 sowie die 
tangentlale Geschwindlgkeit der drehbaren Saugprlsmen 5 mindestens Im 
ZeitpunktderTubenQbemahme bei P1 annahemd Identisch bzw. Im Glelchlauf sind. 

Sobald alia Transferstellen A bis H mit Tuben 1 bestOckt sind und diese an die 
Halterungen 6 In die acht Positionen ai bis hi Qbergeben sind. erfolgt an den 
Positlonen A bis G ein weiterer Zyklus der Beschickung mit Tuben 1 und eine 
sukzesslve entsprechende Obemahme von nunmehr nur sieben Tuben. die nunmehr 
m der Position P3 (s. Fig, 4) an die Halterungen 6 ii bis Oi des Gruppenumsetzers 7 
(s. Rg. 3) Qbergeben werden. Das der Transferstelle H zugeordnete Saugprisma 5 
arbeltet nur bei jedem ersten Zyklus. wodurch eine altemlerende Folge von acht im 
ersten und sieben im zwelten Zyklus und damit eine Beschickung des 
Gruppenumsetzers 7 mitfOnfeehn Tuben 1 ermSgllcht wird. Vor der Aufnahme des 
zwelten Zyklus mit sieben Tuben 1 hebt der Gruppenumsetzer 7 lelcht ab. um die 
Aufnahme der noch fehlenden sieben Tuben In der Position P3 zu emidgllchen. 

Aus der Fig. 5 1st die Aufnahmeposltion P4 z.B. fQr acht Tuben 1 eines ersten Zyklus 

erkennbar sowIe eine lelcht verschwenkte benachbarte Position 4\ die nach 

Aufnahme der acht Tuben 1 durch den Gruppenumsetzer 7 kurz angefahren wirti 

Danach schwenkt er In die Position P4 zurQck. um den zweiten Zyklus mit sieben 

Tuben 1 aufeunehmen. so dass sich insgesamt fOnfeehn Tuben 1 im 

Gmppenumsetzer 7 befinden. Sodann schwenkt er in die Position P5. In der alle 

fOnfeehn Tuben 1 1n einer Zusammenstelleinrichtung 8 mit Halteprlsmen 9 abgelegt 
werden. 



Die Halteprlsmen 9 (s. Fig. 6. 7) der Zusammenstelleinrichtung 8 enthalten 
Saugkavltaten. d. h. die darauf befindllchen Tuben 1 sind mit Unterdmcl^ 
beaufschlagt und dadurch auf den Halteprismen 9 gehalten. 
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Die Zusammenstelleinrichtung 8 weist funfeehn im Abstand voneinander 
angeordnete Halteprismen 9 auf. Die Halteprismen 9 mitden Tuben 1 sind 
verschiebbar z. B. auf zwei Stangen 23 angeordnet und derart zusammenschiebbar 
dass ste alle in gegenseitiger Berflhrung stehen. d.h. alle Tuben 1 einer Reihe 
berohren sich seitlich (s. Fig. 7). Die gebildete Reihe von fQnfeehn sich berGi^renden 
Tuben 1 wird in der Position P5 (Fig. 5) mittels des Reihenumsetzers 10 mit 
Saugkavitaten 11 aufgenommen und nach einer Schwenkbewegung (s. den Pfeil in 
Fig. 5) in der Position P6 auf absenkbare Bodenleisten 12a. 12b. 12c des 
Zwischenspeicliers 1 3 Oberfuhrt und darauf abgelegt. 

Wenn eine m^glichst dichte Packung der Tuben 1 in den Schachtein 14 envOnsoht 
.St. fQhrt der Reihenumsetzer 10 seitliche Auslenkbewegungen aus (schematisch in 
Fig. 7 m.t dem Pfeil zwischen der Position P7 und P8 dargestellt). damit eine 
altem,erende Packung der Tuben 1 (s. Fig. 10b) bewirkt werden kann. d. h einer 
Packungsart. in der die Tuben 1 jeder aufeinanderfolgenden Reihen jeweils auf 
Lucke angeordnet sind. Es ist aber auch eine Packungsart (s. Fig. 1 0a) meglich. in 
der die Reihen exakt Qbereinander angeordnet sind. 

Nachdem eine Reihe an Tuben 1 auf den absenkbaren Bodenleisten 12a 12b 12c 
des Zwischenspeichers 13 abgelegt ist. werden die Bodenleisten 12a. 12b 12c um 
einen Betrag abgesenkt. der dem jeweils gewQnschten Abpackmuster entspricht 
(siehe beispielsweise die Fig. 10a und b). Bei einer dichten Packweise. d h mit 
e.nem besseren FOIIungsgrad (s. Fig. 10b) betragt die Absenkbewegung glelch dem 
jeweihgen Tubendurchmesser multlpliziert mit dem Faktor 0.5 x V 3 und bei der 
lockeren Packungsart gemas Fig. 10a glelch dem Tubendurchmesser. Danach 
werden weitere Reihen abgelegt und weitere Absenkbewegungen ausgefOhrt bis die 
jeweils gewonschte Anzahl an Reihen bzw. der gewQnschte FOIIungsgrad einer 
Schachtel 14 eneicht ist. 



Sobald d,e unterste Lage gespelcherter Tuben 1 die fest angeordnete Grundplatte 16 
des Zwischenspeiohets 13 eireicht, die Aussparungen zum Durehgang der 
Bodenleisten 12a, 12b, 12c enthait, werten durch den Schieber 16 alle im 
Zwischenspeioher 13 angesammelten Tuben 1 1n eine leere Oder auch tellgefOllte 
Schachtel 14 QberfQhrt, wobei verstellbare SeitenfOhrungen 24, die durch beiiebige 
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Verstelleinrichtungen (nicht dargestellt) auf den jeweiligen Tubendurchmesser sowIe 
die Packungsartelnstellbarsind. vorgesehen sind. Der Zwischenspeicher 13 enthait 
auch eine obere vordere Begrenzungsplatte 25. die um den Durchgang einer. 
gegebenenfalls aucli mehrerer. Tubenreihen zu errnQgiichen. beabstandet 
gegebenenfalls auch absenkbar. angeordnet ist. Werterhin isteine hintere 
Begrenzungsplatte 25' vorgesehen. deren Abstand bezQglich der Tubenlange 
angepasst ist und auch zur Stabilisierung der berelts in den Zwischenspeicher 13 
QberfQhrten Tuben 1 wShrend der Lagerung im Zwischenspeicher 13 dienen. 

Nach einer vorzugsweisen Ausfuhrung sind zwei Satze Bodenleisten 12a. 12b. 12c 
und 12a'. 12b'. 12c' Im Zwischenspeicher 13 auf drel zusammenwirkenden 
Kettentrieben 26a. 26b. 26c angeordnet. Alle werden gemeinsam von einem einzigen 
Motor Qber eine Kettenradwelle 27 angetrieben. Nachdem die unterste alter Im 
Zwischenspeicher 13 gelagerten Rerhen von Tuben 1 auf den Bodenleisten 12a. 
12b. 12c die Grundplatte 15 erreicht und der Schieber 16 alle Tuben 1 in eine 
Schachtel 14 QberfOhrt bzw. einschiebt. werden mittels der Kettentriebe 26a. 26b. 
26c und den zusStzllchen Bodenleisten 12a', 12b'. 12c' weitere Reihen von Tuben 1 
im Zwischenspeicher 13 zu einem weiteren Tubenpaket zusammengestellt. Da die 
zwei Satze der Bodenleisten 12a. 12b. 12c und 12a'. 12b'. 12c' zueinander versetzt 
auf den Kettentrieben 26a. 26b. 26c angeordnet sind und bei gleichen KettenlSngen 
durch eine einzige ihnen gemeinsame Kettenradwelle 27 angetrieben werden 
weisen die Kettentriebe 26a. 26b. 26c jeweils unterschiedliche VeriSufe auf. die ihre 
jeweils unterschiedliche Anordnung kompensieren. 

Gemafi Fig. 2 und Fig. 8 ist die Haltegabel 17 Ober einen Schwenkantrieb 18 mit 
einem hohenverstellbaren Linearantrieb 19 verbunden. wodurch die Hdhenlagen HI 
bis H7 anfahrbar sind. Auf der H6he HI wird durch die Haltegabel 17 vom oberen 
Fingert>and 20' eine leere Schachtel 14 Qbemommen. AnschlieBend wird sie mittels 
des Schwenkantriebs 18 um 90' verschwenkt und auf eine variable ArbeitshOhe die 
entsprechend dem FQIIstand der Schachtel 14 bestimmt ist. auf die jeweils 
notwendige ArbeitshShe H3 QberfUhrt. Nachdem die gewiinschte BefQIIung der 
Schachtel 14 mit Tuben 1 abgeschlossen ist. wird die H6he H5 angefahren. Zur 
Vemieidung von Kollisionen wird dann die Hohe H6 durchfahren und dann mittels 
der Haltegabel 17 und dem Schwenkantrieb 18 die voile Schachtel auf der HOhe H7 
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auf dem unteren Fingerband 20 abgetegt und dann mittels des unteren Rollenbandes 
21 zu einer FOIIanlage (nicht dargestellt) oderzu einem Lager weitertransportiert. 

Die Vorrlchtung zeichnet sich dadurch aus, dass immer ausreichend Zeit zur 
VerfOgung steht, den jeweils nachsten Arbeitsschritt zu vollziehen. so dass pralctisch 
keine Zeitprobleme entstehen. 
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PatentansprQche: 

1 . Verfahren zum automatlschen Abpacken von auf einem Transportband 
zugefOhrten leeren Tuben (1) in eine Vielzahl von Tuben (1) aufnehmende 
Verpackungsbeh3lter. 

dadurch gekennzeichnet, 

dass die zugefQhrten Tuben (1) in einer luckenlosen Reihe gesammeit. In der Reihe 
einem Zwischenspeicher (13) zugefuhrt und dann gememsam in einen 
Verpackungsbehaiter QberfOhrt werden, wonach der Verpackungsbehaiter 
weitertransportiert wird. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass mehrere 
nacheinanderzugefflhrte Reihen an leeren Tuben (1) im Zwischenspeicher (13) 
angesammelt werden bis eine genflgende Anzahl ieerer Tuben (1) zur FQIIung bzw. 
TeilfQIIung eines Verpackungsbehaiters erreicht ist. 

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass die leeren 
Tuben (1) in Transportschalen (3) eines ZufQhrbandes (2) angeordnet sind und 
kontlnuierlich mittels einzein angetriebener verstellbarer Saugprismen (5) in einer 
Reihe bzw. Teilreihe angesammelt werden. 

4. Verfahren nach einem der AnsprOche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, dass jede 
Reihe mit der gewQnschten Anzahl an Tuben (1) einander berOhrend verdichtet winJ 
und erst nach der Verdichtung in den Zwischenspeicher (13) QberfOhrt wird. 

5. Verfahren nach einem der AnsprOche 1 bis 4. dadurch gekennzeichnet, dass im 
Zwischenspeicher (13) jede Tube (1) mit einer benachbarten darOberliegenden Tube 
(1) nur an einer Stelle in BerOhrungskontakt steht. 
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6. Verfahren nach einem der AnsprOche 1 bis 6, dadurch gekennzeichnet, dass ir 
Zwischenspeicher (13) jede Tube (1) in Bertihrungskontakt mit zwei 
darCiberliegenden Tuben (1) steht. 

7. Verfahren nach einem der AnsprOche 1 bis 6. dadurch gekennzeichnet, dass 
hinter jedem Zwischenspeicher (13) schwenk- und hOhenverstellbar ein 
Verpackungsbehalter anordenbar ist. 

8. Verfahren nach Anspruch 7, dadurch gekennzeichnet, dass jeder 
Verpackungsbehalter auf einer Haltegabel (17) anordenbar ist 

9. Verfahren nach einem der AnsprUche 1 bis 8, dadurch gekennzeichnet. dass zu 
Zufuhr leerer und zum Abtransport gefOllter Verpackungsbehalter in zwei 
unterschiedlichen Hohenlagen TransportbSnder (20. 20'. 21. 21') angeordnet sind. 

10. Verfahren nach einem der AnsprOche Ibis 9, dadurch gekennzeichnet. dass 
ein beweglicher Schieber alle im Zwischenspeicher (13) gelagerten Tuben (1) in 
einen Verpackungsbehalter OberfOhrt. 



11. Verfahren nach einem der AnsprQcheM bis 10, dadurch gekennzeichnet. dass 
der Zwischenspeicher (13) mit einer festen Grundplatte (15) mit verstellbaren 
SeitenfQhrungen (24), verstellbaren Begrenzungsplatten (25. 25*) sowie mindestens 
zwei Satzen an beweglichen Bodenleisten (12a, 12b. 12c bzw. 12a', 12b'. 12c*) 
versehen ist. 



12. Verfahren nach Anspruch 11, dadurch gekennzeichnet, dass die beweglichen 
Bodenleisten (12a. 12b, 12c und 12a'. 12b'. 12c') synchron zueinander Im 
Zwischenspeicher (13) durch die Grundplatte (15) hindurchfOhrbar beweglich 
angeordnet sind. 
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